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© Vorrichtung mit einer Heizstation und einer Formstation. 



© Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit einer 
Heizstation und einer Formstation zum Herstellen 
eines Formteiles aus einem flachigen, dreidimensio- 
nal verformbaren Werkstuck, das aus thermopiasti- 
schem Kunststoff besteht oder derartigen Kunststoff 
enthalt. 

F i g . 1 



Der Kern der Erfindung besteht darin, 

a) daJ3 in der Heizstation mindestens eine Heiz- 
einrichtung angeordnet ist und 

b) daj3 mindestens eine Heizeinrichtung zugleich 
als Trager und Transporteinrichtung fQr das 
WerkstQck in die Formstation bewegbar ist. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit einer 
Heizstation und einer Formstation zum Herstellen 
eines Formteiles aus einem flachigen, dreidimen- 
sional verformbaren Werkstuck, das aus thermopla- 
stischem Kunststoff besteht oder derartigen Kunst- 
stoff enthalt. 

Vorrichtungen der genannten Art zum Herstel- 
len dunnwandiger Formteile aus thermoplastischen 
Kunststoffen wie z.B. von Kraftfahrzeug-lnnenver- 
kleidungsteilen und dgl. sind in gro/ter Zahl be- 
kannt und arbeiten in mehr oder weniger zufrie- 
denstellender Weise. Nachteiiig ist in den meisten 
Fallen, da/3 zuviel Abfall anfMllt, da/3 mit zu hohen 
Temperaturen gearbeitet wird, wodurch giftige 
Dampfe entstehen, da/3 der Energieaufwand relativ 
grofl ist und da/J die Vorrichtungen fur bestimmte 
Formteile speziell ausgelegt werden mussen und 
sich nur schwer umrUsten lassen usw. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, eine Vorrichtung zum Herstellen von dGnnwan- 
digen Formteilen zu schaffen, die aus thermoplasti- 
schen Kunststoffen bestehen oder zumindest ther- 
moplastische Kunststoffe enthalten, wobei diese 
Vorrichtung gegenOber bekannten Vorrichtungen 
der genannten Art Verbesserungen hinsichtlich der 
oben genannten Nachteile aufweist. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung 
vor, da/3 in der Heizstation mindestens eine Heiz- 
einrichtung angeordnet ist und da/5 mindestens 
eine Heizeinrichtung zugleich als Trager fur das 
WerkstGck in die Formstation bewegbar ist 

Die Verwendung einer Heizeinrichtung, die aus 
der Heizstation in die Formstation bewegbar bzw. 
verfahrbar ist, erlaubt es, das WerkstGck in ge- 
ringstmoglicher Weise zu erwarmen, da es wah- 
rend des Transportes zur Formstation nicht mehr 
abkuhlt. sondern auf seiner optimalen Temperatur 
gehalten wird. Wahrend das dUnne und meist gro/3- 
flachige Werkstuck bisher beim Uberfuhren aus der 
Heizstation in die Formstation in erheblichem Um- 
fang Warme verlor, ist dies bei Verwendung einer 
aus der Heizstation bis in die Formstation verfahr- 
baren Heizeinrichtung nicht mehr der Fall. Damit 
verbunden sind im Ergebnis niederigere Tempera- 
turen, auf die das Werkstuck aufgeheizt werden 
mu/3, ferner ein geringerer Energieaufwand und 
schlie/3lich auch eine geringere Freisetzung von 
schadlichen Dampfen und Gasen, die aus dem 
erwarmten, thermoplastische Kunststoffe enthalten- 
den WerkstUck austreten. 

Vorzugsweise befinden sich in der Heizstation 
eine untere Heizeinrichtung und eine obere Heiz- 
einrichtung, zwischen denen das flachige Werk- 
stuck zum Erwarmen angeordnet wird. 

In Weiterbildung der Erfindung dient die obere 
Heizeinrichtung zugleich als verfahrbarer Trager fOr 
das zu verformende WerkstQck, insbesondere 
wenn in der Formstation eine Unterform angeord- 



net ist, auf die das flachige Werkstuck abgelegt 
werden kann. 

Grundsatzlich ist es aber auch moglich, alle 
mit dem Transport und dem Verformen des Werk- 

5 stuckes zusammenhangenden Teile derart vorzu- 
sehen, da/3 die untere Heizeinrichtung als Trager 
dient, wenn dann eine Oberform in der Formstation 
vorgesehen ist, welche z.B. mit Hilfe von Greifern 
oder mit Hilfe von Saugluft das erwarmte Werk- 

70 stQck Gbernimmt. 

Besonders zweckmaflig ist es schlieBlich, wenn 
mindestens eine der beiden Heizeinrichtungen mit 
wenigstens zwei Medien, namlich mit elektrischem 
Strom zum Heizen und mit hei/ter Luft zum ErwSr- 

15 men eines offenporigen bzw. luftdurchlassigen 
Werkstuckes arbeitet. Eine derartige Heizeinrich- 
tung ist namlich in der Lage, sowohl homogene 
WerkstUcke als auch luftdurchlassige Werkstucke 
zu erwarmen, wobei femer zweckmaflig ist, wenn 

20 wenigstens eine der beiden Heizeinrichtungen zu- 
satzlich eine Kuhleinrichtung z.B. in Gestalt von 
Wasserkanalen aufweist. Bei der zusatzlichen An- 
ordnung derartiger Kuhleinrichtungen ist es nam- 
lich moglich, beide Heizeinrichtungen innerhalb en- 

25 ger Toleranzen auf exakte Temperaturen einzustel- 
len und auch den gewOnschten WarmeGbergang 
auf das zu erwarmende Werkstuck genau zu re- 
geln. Hieraus ergibt sich dann schliefllich noch der 
Vorteil, daB auch beide Heizeinrichtungen mit un- 

30 terschiedlichen Temperaturen arbeiten, so da/3 es 
moglich ist, mehrlagige WerkstGcke auf ihren bei- 
den Aussenseiten unterschiedlichen Temperaturen 
auszusetzen. Insbesondere wenn verschiedene La- 
gen des dUnnwandigen Werkstuckes aus verschie- 

35 denen Werkstoffen bestehen, wie z.B. einerseits 
aus einem homogenen, thermoplastischen Kunst- 
stoff mit einer Schmelztemperatur von X-Grad Cel- 
cius und andererseits aus einem offenzelligen, ther- 
moplastischen Kunststoff mit einer Schmeiztempe- 

40 ratur von Y-Grad Celcius, so ist ist es bei Verwen- 
dung der erfindungsgemaCen Heizeinrichtungen 
moglich, ein derartiges Werkstuck auf seinen bei- 
den Seiten unterschiedlichen Temperaturen und 
verschiedenartigen Warmeeinwirkungen auszuset- 

45 zen. 

Erfindungsgema/3 sind schlie/Jlich auch gege- 
benenfalls einsetzbare Greifer vorgesehen, welche 
das erwarmte Werkstuck in der Formstation mit 
Nadeln erfassen und zumindest vor dem Formge- 

50 bungsvorgang halten. Diese Nadelgreifer benotigen 
randseitig an jedem WerkstGck groflenordnungs- 
maflig hfichstens 30 bis 40 mm Material, urn das 
jeweilige WerkstGck fassen zu konnen. Dies bedeu- 
tet, da/3 mit bereits engtolerierten Zuschnitten gear- 

55 beitet werden kann und somit der entstehende 
Abfall ausserordentlich gering ist. 

Ferner ist ein Arbeiten mit engtolerierten Zu- 
schnitten dann moglich, wenn der Zuschnitt in der 
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Heizstation exakt und lagegenau abgelegt wird. 
Auch ist es zweckmaflig, wenn der Zuschnitt von 
randseitig angeordneten Rahmen gehalten wird und 
in der Formstation eine Vakuumverformung erfolgt. 

Weitere Merkmale der Erfindung gehen aus 
Unteranspruchen im Zusammenhang mit der Be- 
schreibung und der Zeichnung hervor. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen, die in der Zeichnung dar- 
gestellt sind, naher beschrieben. Dabei zeigen: 
Rg. 1. eine Prinzipskizze der aus Heiz- 

station und Formstation bestehen- 
den Vorrichtung mit geoffneter 
Heizstation; 

Fig. 2: eine Prinzipskizze wie in Rg. 1 , 
jedoch mit geschlossener Heizsta- 
tion; 

Fig. 3: eine Prinzipskizze wie in den Fig. 

1 und 2 mit einer aus der Heizsta- 
tion in die Formstation verfahrenen 
Heizeinrichtung; 

Fig. 4 - 6: Prinzipskizzen mit weiteren Sta- 
dien der Arbeitsweise der Vorrich- 
tung; 

Rg. 7: eine Prinzipskizze einer Vorrich- 

tung mit einer abgewandelten 
Formstation; 

Rg. 8: im Schnitt sowie groflerem Ma/3- 
stab eine Prinzipskizze von we- 
sentlichen Teilen einer Heizein- 
richtung; 

Fig. 9: in Draufsicht sowie in anderem 

Maflstab eine Prinzipskizze eines 
Rahmens fQr die verfahrbare Heiz- 
einrichtung; 

Fig. 10: eine Prinzipskizze einer Greifein- 

richtung in anderem Maflstab ; 
Fig. 11: eine Seitenansicht der Greifein- 

richtung gema/3 Fig. 10; 
Fig. 12: eine abgewandelte Greifeinrich- 

tung in einer ersten Arbeitsstel- 

lung und 

Fig. 13: die Greifeinrichtung gema/3 Fig. 12 

in einer zweiten Arbeitsstellung. 
Eine Vorrichtung 1 zum Herstelien eines Form- 
teiles 2 aus einem flachigen, dreidimensional ver- 
formbaren, einlagigen Oder mehrlagigen WerkstOck 
3, das aus thermoplastischem Kusntstoff besteht 
Oder diesen enthSIt, umfaflt gemS/3 Fig. 1 eine 
Heizstation 4 und eine Formstation 5. In der Heiz- 
station 4 befindet sich mindestens eine Heizeinrich- 
tung 6 bzw. es sind dort gema/3 dem in den 
Rguren dargestellten AusfOhrungsbeispiel zwei zu- 
sammenwirkende und zwischen sich das Werk- 
stiick 3 erwarmende Heizeinrichtungen 6 und 7 
angeordnet. Die untere Heizeinrichtung 7 ist mit 
Hilfe einer Hubeinrichtung 8 z.B. in Gestalt eines 
Spindelantriebes aus einer unteren Position gema/3 



Rg. 1 in eine obere Position gema/3 Rg. 2 anheb- 
bar, so da/3 das auf der unteren Heizeinrichtung 7 
ruhende Oder dort abgelegte WerkstOck 3 mog- 
lichst nahe an die obere Heizeinrichtung 6 heran- 

5 gefahren werden kann Oder in unmittelbaren Kon- 
takt mit der oberen Heizeinrichtung 6 gelangt. 

Die obere Heizeinrichtung 6 dient nicht nur 
zum Aufheizen von WerkstGcken 3, sondern sie ist 
auch aus der Heizstation 4 in die Formstation 5 

70 bewegbar bzw. auf Rollen 9 dorthin verfahrbar und 
dient somit zugleich als Trager und Transportein- 
richtung zum Transportieren des erwSrmten Werk- 
stUckes 3 aus der Heizstation 4 in die Formstation 
5. Hierzu weist die Heizeinrichtung 6 ferner geeig- 

75 nete Haltemittel fur das gema/3 Ausfuhrungsbei- 
spiel unter ihr hangende WerkstOck 3 auf. Diese 
Haltemittel konnen z.B. mit Saugluft arbeiten. 

Sobald die Heizeinrichtng 6 das WerkstOck 3 
aus der Heizstation 4 in die Formstation 5 gema/3 

20 Fig. 3 transportiert hat, wird das WerkstOck 3 dort 
von einer bzw. von mehreren Greifeinrichtungen 
10, 11 ubernommen und in gespanntem Zustand 
gehalten. Dies ist mit Hilfe von Pfeilen a in Fig. 3 
angedeutet, welche die Zugrichtung der Greifein- 

25 richtungen 10, 11 zeigen. 

Sobald die Greifeinrichtungen 10, 11 das Werk- 
stOck 3 Obernommen haben und die Heizeinrich- 
tung 6 das WerkstOck 3 abgegeben hat, fahrt sie 
zuruck in die Heizstation 4. Dort ist inzwischen auf 

30 die wieder abgesenkte, untere Heizeinrichtung 7 
ein weiteres, noch kGhies WerkstOck 3' abgelegt 
worden. Die WerkstOcke 3 bzw. 3' konnen entwe- 
der von Hand oder mit Hilfe einer Transported rich - 
tung in die Heizstation 4 gelangen bzw. sie konnen 

35 auch in der Heizstation 4 auf einem perforierten 
Transportband 12 ruhen, welches zur automati- 
schen Beschickung der Heizstation in Richtung des 
Pfeiles b (Fig. 1 und 3) vorgesehen ist. Als perfo- 
riertes Transportband 12 eignet sich z.B. ein Te- 

40 fionband. 

In der Formstation 5 befinden sich geeignete 
Formteile. Dies sind gema/3 dem in den Rg. 1 - 6 
dargestellten AusfOhrungsbeispiel eine Unterform 
13 und eine Oberform 14. Die Greifeinrichtungen 

45 10 und 11 halten das WerkstOck 3 nach der Ober- 
nahme von der Heizeinrichtung 6 zwischen der 
Unterform 13 und der Oberform 14, und sobald die 
als Trager und Transporter dienende Heizeinrich- 
tung 6 die Formstation 5 wieder verlassen hat, 

so fahren die Unterform 13 und die Oberform 14 
zwecks Verformung des WerkstOckes 3 und der 
Herstellung des gewOnschten, dreidimensional ver- 
formten Formteiles 2 zusammen. 

Figur 4 zeigt diesen Arbeitsschritt, wobei ge- 

55 ma/3 AusfOhrungsbeispiel die Unterform 13 nach 
oben gegen die dort stehende Oberform 14 bewegt 
wird. Als Hubeinrichtung 15 fur die Unterform 13 ist 
z.B. eine Kolben-Zylindereinrichtung vorgesehen. 
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Ferner ist dafOr gesorgt, da/3 die Greifeinrichtungen 
10, 11 das Werkstuck 3 rechtzeitig freigeben, wenn 
der Verformungsvorgang zwischen Unterform 13 
und Oberform 14 beginnt. 

Sobald der Verformungsvorgang abgeschlos- 
sen ist, werden Unterform 13 und Oberform 14 
wieder getrennt bzw. es bewegt sich gema/3 Aus- 
fUhrungsbeispiel die Unterform 13 wieder in ihre 
untere Ausgangslage gemafl Fig. 5. Das Formteil 2 
wird wahrenddessen noch unter der Oberform 14 
hangend mit Hilfe von einer geeigneten Halteein- 
richtung z.B. in Gestalt von verschwenkbaren Hal- 
tern 16 auf einem Niveau oberhalb der in die 
Formstation 5 verfahrbaren Heizeinrichtung 6 ge- 
halten. 

Sobald sich dann die Heizeinrichtung 6 mit 
dem nachsten, ausreichend aufgeheizten Werk- 
stGck 3' in die Formstation 5 bewegt hat (Fig. 5), 
wird das Formteil 2 von der Oberform 14 an die 
verfahrbare Heizeinrichtung 6 Gbergeben bzw. auf 
deren Oberseite 17 abgelegt (Fig. 5). Hierzu ist die 
Oberform 14 gesondert in vertikaier Richtung ent- 
sprechend dem Pfeil c in Fig. 5 bewegbar Oder die 
Halter 16 geben das Formteil 2 lediglich frei, so 
da/3 es aufgrund der Schwerkraft aus geringer 
Hone auf die Oberseite 17 der Heizeinrichtng 6 
failt Dabei versteht es sich, dafl die Oberseite 17 
der Heizeinrichtung 6 eine ausreichend niedrige 
Temperatur besitzt, damit nicht eine erneute Erwar- 
mung des Formteiles 2 erfolgt. 

Die Heizeinrichtung 6 gibt ferner gemafl dem 
in Fig. 5 dargestellten Arbeitsschritt in der Formsta- 
tion 5 das mitgebrachte Werkstuck 3* an die Greif- 
einrichtungen 10, 11 ab und fahrt dann mit dem auf 
ihr aufliegenden Formteil 2 in die Heizstation 4 
zuriick, wie dies in Fig. 6 dargestellt ist. Dort kann 
das Formteil 2 dann von Hand entnommen oder 
mit Hilfe von Handhabungsgeraten weitertranspor- 
tiert werden, wahrend in der Formstation 5 die 
Verformung des WerkstGckes 3' zu einem Formteil 
2 mit Hilfe der Unterform 13 und der Oberform 14 
erfolgt. 

Die beiden Heizeinrichtungen 6 und 7 kdnnen 
gleich oder verschieden sein. Die Erwarmung kann 
elektrisch induktiv, mit heiflem Wasser, mit heiflem 
6l oder mit hei/3er Luft bzw. mit Kombinationen von 
diesen Medien erfolgen. Sofern das zu erwarmen- 
de WerkstUck 3 mehrlagig ist und die einzelnen 
Werkstoffe unterschiedliche Temperatur- und/oder 
Materialeigenschaften besitzen wie z.B. bei aus 
Kunststoff bestehendem Tragermaterial und Deck- 
material aus Velour, Nadelfilz oder Schlingenware, 
die Lagen also aus homogenen oder mehr oder 
weniger inhomogenen Werkstoffen. einerseits Fo- 
lien und andererseits Vlies oder Werkstoffen mit 
offener Oberflache bestehen, so ist es zweckma- 
flig, datf die Arbeitstemperaturen der beiden Heiz- 
einrichtungen gesondert regelbar sind, damit beide 



Heizeinrichtungen 6, 7 auch mit unterschiedlichen 
Temperaturen betrieben werden kdnnen. 

Die beiden Heizeinrichtungen 6 und 7 umfas- 
sen zweckmafligerweise je eine Kontaktheizplatte 

5 18 bzw. 19 als Grundelement. Diese Kontaktheiz- 
platten 18, 19 sind beispielsweise elektrisch induk- 
tiv beheizbar und bestehen z.B. aus einer bberen, 
verhaltnismaJ3ig dunnwandigen, die eigentliche 
Kontaktflache 20 bildenden, metallischen Platte 21 , 

io einer elektrisch heizbaren Heizfolie 22 und einer 
weiteren metallischen Platte 23, wie dies auch aus 
Fig. 8 hervorgeht. Sofern die Werkstoffeigenschaf- 
ten des jeweils zu erwarmenden WerkstGckes 3 
dies zulassen, berQhren die Heizeinrichtungen 6, 7 

is mit ihren Kontaktflachen 20 das Werkstuck 3 un- 
mittelbar. 

Ferner befinden sich Stromungskanale 24 fur Luft 
in einer, zweckmatfigerweise jedoch in beiden Kon- 
taktheizplatten 18, 19 und enden dort an deren 

20 jeweiligen Kontaktflache 2o. Diese Stromungskana- 
le 24 sind darOber hinaus gesondert mit Hilfe von 
Sperrelementen 25 absperrbar. Die Stromungska- 
nale 24 in der unteren und/oder oberen Kontakheiz- 
platte 18, 19 bzw. in der unteren und/oder oberen 

25 Heizeinrichtung 6, 7 sind mit Saugluft und/oder mit 
Druckluft, mit Raumtemperatur aufweisender 
und/oder mit temperierter.dann vorzugsweise er- 
hitzter Luft beaufschlagbar, wozu sie mit einem 
wahlweise Uberdruck und/oder Unterdruck erzeu- 

30 genden Geblase 26 verbunden sind. 

Zur Erzeugung von Unterdruck an der oberen Heiz- 
einrichtung 6, der erforderlich ist, damit die Heiz- 
einrichtung 6 als Trager fur ein unter ihr hSngen- 
des WerkstUck 3 dienen kann, ist die obere Heiz- 

35 einrichtung 6 gema/3 AusfGhrungsbeispiel uber eine 
Leitung 27 mit dem Geblase 26 verbunden. Die 
Leitung 27 ist biegsam und kann der in die Form- 
station 5 verfahrbaren Heizeinrichtung 6 folgen. Die 
Leitung 27 kann aber auch als Druckleitung fur 

40 Druckluft dienen, mit deren Hilfe das Losen des 
WerkstGckes 3 von der als Trager 6 dienenden 
Heizeinrichtung 6 erfolgt oder unterstUtzt wird. 

Ferner ist das Geblase 26 auch uber eine 
Leitung 28 mit der unteren Heizeinrichtung 7 bzw. 

45 deren Stromungskanalen 24 fur Luft verbindbar, 
um dort einen Oberdruck oder einen Unterdruck zu 
erzeugen. Eine ein- und ausschaltbare Heizeinrich- 
tung 29 kann in die Druckleitung 28 integriert sein. 
Die Versorgung der Uber die gesamte, dem 

so WerkstGck 3 zugewandten Oberflache verteilten 
Stromungskanale 24 in der unteren Kontaktheiz- 
platte 19 mit heitfer Luft uber das Geblase 26 und 
die Heizeinrichtung 29 dient zum Erwarmen bzw. 
Erhitzen von luftdurchlSssigen WerkstGcken 3. Sie 

55 lassen sich mit Hilfe von Kontaktheizplatten nur im 
Bereich ihrer Oberflachen und nur bis in eine ver- 
hSItnismSfiig geringe WerkstUcktiefe erwarmen. 
Beim Zusammenwirken einer oberen Heizeinrich- 



4 



7 



EP 0 450 482 A2 



8 



tung 6 und einer unteren Heizeinrichtung 7 unter 
Verwendung von erhitzter Luft stromt diese von 
den Stromungskanalen 24 der unteren Heizeinrich- 
tung 7 durch das luftdurchlassige WerkstOck 3 in 
die obere Heizeinrichtung 6 bzw. die dort befindli- 
chen Stromungskanale 24 und sodann Uber die 
Unterdruckleitung 27 zum Geblase 26. Das Gebla- 
se 26, der Heifllufterzeuger 29, die untere Heizein- 
richtung 7 und die obere Heizeinrichtung 6 sowie 
das zwischen beiden Heizeinrichtungen 6, 7 befind- 
liche WerkstUck 3 bilden einen in sich geschlosse- 
nen Kreislauf fur die erhitzte Luft. Dieser in sich 
geschiossene Kreislauf wird so lange aufrecht er- 
halten, bis das luftdurchlassige WerkstUck 3 auch 
in seinem Inneren die fur eine Verformung in der 
Formstation 5 erforderliche Temperatur erreicht 
hat. 

Urn in der unteren Heizeinrichtung 7 eine opti- 
male Verteilung der heiflen Luft Uber die gesamte 
Oberflache 30 des WerkstUckes 3 zu erreichen, ist 
die untere Heizeinrichtung 7 vorzugsweise mit ei- 
nem Heifliuftverteiler 31 versehen. Dieser Heiflluft- 
verteiler 31 ist z.B. ein Gitterwerk Oder eine Filter- 
matte, die bewirkt, da/3 die aus vergleichs- weise 
zahlenmaflig begrenzt vorgesehenen Stromungska- 
nalen 24 im Bereich der Kontaktflache 20 austre- 
tende Luft sich uber die gesamte, zu erwarmende 
Oberflache 30 des WerkstUckes 3 verteiien kann. 

Bei Verwendung eines Heifliuftverteilers 31 
kann dieser gemafl dem in den Figuren dargesteil- 
ten Ausfuhrungsbeispielen unmittelbar auf der Kon- 
taktflache 2o aufliegen. 

Schliefllich weist die untere Heizeinrichtung 7 
einen am Rand 32 des zu erwarmenden WerkstUk- 
kes 3 anliegenden Rahmen 33 auf. Im wesentiichen 
umgibt dieser Rahmen 33 den Heiflluftverteiler 31 
und steht etwas Uber dessen werkstQckseitige 
Oberflache 34 vor. Dadurch entsteht zwischen der 
Unterseite des WerkstUckes 3 und der Oberflache 
34 des Heifliuftverteilers 31 eine flache Kammer 
35, in der sich unter Uberdruck stehende, heifle 
Luft befindet. Von hier stromt die heifle Luft entwe- 
der unmittelbar in das luftdurchlassige WerkstUck 3 
oder zunachst noch durch das stark perforierte 
Transportband 12 und schliefllich in die obere 
Heizeinrichtung 6, welche die aus der Oberseite 30 
des WerkstUckes 3 austretende hei/te Luft absaugt. 
Urn eine gleichmaflige Aufnahme der aus der 
Oberseite 30 des WerkstUckes 3 austretenden hei- 
flen Luft zu gewahrleisten, ist auch die obere Heiz- 
einrichtung 6 mit einem dem Heiflluftverteiier 31 
der unteren Heizeinrichtung 7 entsprechenden, 
identisch ausgebildeten Sammler 36 versehen. Fer- 
ner umgibt ein Rahmen 37 entsprechend dem Rah- 
men 33 den Sammler 36. 

Sobald das luftdurchlassige WerkstUck 3 in der 
Heizstation 4 auf die erforderliche Temperatur ge- 
bracht ist, wird der Heiflluftkreislauf abgeschaltet 



und die obere Heizeinrichtung 6 wird vom Geblase 
26 her nur noch mit Unterdruck bzw. mit einem 
Dauervakuum beaufschlagt, so da/3 die Heizeinrich- 
tung 6 auch als Trager fur ein luftdurchiassiges 

5 WerkstUck 3 dienen kann. 

Eine sichere Temperaturregelung der beiden 
Heizeinrichtungen 6 und 7 ist nur dann gewahrlei- 
stet, wenn dort zusatzlich eine Kuhleinrichtung 38 
vorgesehen ist. Sie ist der Obersichtlichkeit wegen 

70 in den Figuren 1 - 6 nicht dargestelit. Diese KOhl- 
einrichtung 38 umfafit in der unteren und/oder obe- 
ren Heizeinrichtung 6, 7 bzw. in deren Kontaktheiz- 
platten 18, 19 angeordnete Kanale 39 fUr ein KOhl- 
mittel. Bei diesem KUhlmittel kann es sich urn 

rs Wasser, Ol Oder dgl. handeln. 

Die Kanale 39 fUr das KUhlmittel in der bzw. 
den Kontaktheizplatten 18, 19 sind zweckmafliger- 
weise ansteuerbar bzw. einzeln ansteuerbar. Da- 
durch ist es moglich, die Temperatur in einzelnen 

20 Bereichen der Kontaktheizplatte 18 bzw. 19 auf 
unterschiedliche Hone einzuregeln. 

Auch der bzw. die Rahmen 33, 37 konnen 
dazu dienen, da/3 der Rand bzw. die Rander 40 
des WerkstUckes 3 vor Erwarmung geschUtzt wer- 

25 den. Das WerkstUck 3 ist somit nicht nur zwischen 
den beiden Heizeinrichtungen 6, 7 mit Hilfe der 
jeweiligen Rahmen 33, 37 jeweils im Abstand von 
dem Heiflluftverteiier 31 bzw. Sammler 36 fixierbar, 
sondern die Rahmen 33, 37 besitzen auch noch 

30 eine weitere Funktion dahingehend, dafl der Rand 
40 des WerkstUckes 3 sich weniger erwMrmt und 
dadurch auch eine groflere Festigkeit behalt ais die 
Ubrigen Teile des WerkstUckes 3. Diese hohere 
Festigkeit ist in vielen Fallen wUnschenswert wenn 

35 namlich das WerkstUck 3 in der Formstation 5 von 
den dort befindlichen Greifeinrichtungen 10, 11 
Ubemommen wird. 

Wenn das WerkstUck 3 erwarmt oder erhitzt 
wird, so schrumpft es. Urn diesen Schrumpfeffekt 

40 auszugieichen, bewegen sich die Kontaktheizplat- 
ten 18, 19 nochmals aufeinander zu und sind zu 
diesem Zweck vorzugsweise auf in den Figuren 
nicht dargestellten Federn gelagert. Die Kontakt- 
heizplatten 18, 19 konnen langsam aufeinander zu 

45 federn. Die Federn sind femer vorzugsweise ver- 
haltnismaflig weich. 

Samtliche oben erwahnten Maschinenteile sind 
in einem geeigneten Maschinenrahmen 41 bzw. 42 
zusammen mit ihren Lagern und Antrieben unter- 

50 gebracht. Diese Maschineneiemente sind grund- 
satzlich bekannt und der Obersichtlichkeit wegen in 
den Figuren nicht dargestelit. 

Die AusfUhrungsform gemafl Fig. 7 unterschei- 
det sich von dem zuerst beschriebenen AusfUh- 

55 rungsbeispiel nur dadurch, dafl in der Formstation 
5 an Stelle einer Unterform 13 und einer Oberform 
eine zur reinen Vakuumverformung geeignete Ein- 
richtung 50 angeordnet ist Diese Einrichtung 50 
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besteht aus einer Matrize Oder Patrize 51, einem 
Vakuumkasten 52 und einem Rahmen 53, der auf 
den freien Rand 54 des Vakuumkastens 52 absenk- 
bar ist und dort zum Fixieren des erhitzten Werk- 
stGckes 3 dient. Die Vakkumverformung erfolgt in 
der Einrichtung 50 in grundsatzlich bekannter Wei- 
se. 

Ebenso wie das WerkstUck 3 von der Heizein- 
richtung 6 bei dem in Verbindung mit den Fig. 1 - 
6 beschriebenen AusfOhrungsbeispiel in die Form- 
station 5 transportiert und dort von den Greifein- 
richtungen 1o, 11 Ubernommen wird, legen diese 
das Werkstuck 3 auf den freien Rand 54 des 
Vakuumkastens 52, woraufhin eine geeignete Ver- 
stelieinrichtung 55 den Rahmen 53 aus einer uber 
dem Niveau der verfahrbaren Heizeinrichtung 6 be- 
findiichen Ruhesteilung gemafl Fig. 7 absinkt und 
das Werkstuck 3 mit seinem Rand 40 auf den 
freien Rand 53 des Vakuumkastens 52 drUckt Dar- 
aufhin wird die Matrize bzw. Patrize 51 in an sich 
bekannter Weise mit Hilfe eines Geblases 56 mit 
Vakuum beaufschlagt so da!3 der atmospharische 
Luftdruck das Werkstuck 3 auf die Oberflache der 
Matrize bzw. Patrize 51 druckt und somit die ge- 
wunschte Verformung bewirkt. 

Auch mit Oberdruck arbeitende Pre/teinrichtun- 
gen Oder dgL sind grundsatzlich einsetzbar. 

Bei den beiden Greifeinrichtungen 10, 11 han- 
deit es sich vorzugsweise urn Nadelgreifer 60 ge- 
mafl den Fig. 10 und 11 oder urn Nadelgreifer 9o 
gema/3 den Fig. 12 und 13. Jeder der Nadelgreifer 
60 weist mindestens eine Nadel 61, vorzugsweise 
jedoch mehrere Nadeln 61 auf, wie aus Fig. 10 
hervorgeht. Die Nadeln 61 sind an einem Nadeitra- 
ger 62 angeordnet. Ferner sind die Nadeln 61 
gerade und relativ kurz. 

Der Nadelgreifer 60 umfaflt ferner mindestens ein, 
gema/5 AusfOhrungsbeispiel jedoch zwei Verstell- 
elemente 63 und 64. Die beiden Verstellelemente 
63, 64 sind jeweils an ihrem einen Ende 65 bzw. 
66 an einem Fixpunkt 67 bzw. 68 verschwenkbar 
angelenkt. Ferner sind die beiden Verstellelemente 
63, 64 teleskopierbar bzw. ihre Lange ist verander- 
bar. Schliefilich sind die beiden Verstellelemente 
63, 64 auch an ihren anderen Enden 69, 7o Gber 
ein DistanzstOck 71 miteinander verbunden, wobei 
dieses DistanzstUck 71 an den jeweiligen Enden 
69,7o schwenkbar angelenkt ist. Die Lange des 
DistanzstUckes 71 istgrundsatzlich starr, zwecks 
Einstellung jedoch auch veranderbar. Der Abstand 
der beiden Anlenkstellen bzw. Fixpunkte 67, 68 ist, 
wie auch Fig. 1 1 zeigt, etwas gro/ter als die Lange 
des Distanzstiickes 71. Auch der Abstand der bei- 
den Fixpunkte 67 und 68 voneinander ist zwecks 
Einstellung verSnderbar und in der jeweiligen Be- 
triebsstellung mit Hilfe eines Einstellschuhes 72 
und mit Hilfe von Schrauben 73 auf einem Tracer 
74 fixierbar. 



Der Trager 74 ruht von Federn 74a abgestutzt 
langsverschiebbar auf Fuhrungsstangen 74b, die 
bodenseitig auf einem Schuh 74c angeordnet sind, 
der in eine Schwalbenschwanzfuhrung 74d greift. 
5 Dort ist der Schuh 74c mit Hilfe von Schrauben 
befestigbar. Der Trager 74 ist daher zuammen mit 
den beiden Verstellelementen 63 und 64 langs der 
Schwalbenschwanzfuhrung 74d ebenfalls verstell- 
bar. 

70 An dem Trager 74 ist schliefllich noch eine 
StUtze 75 mit einem einstellbaren Anschlag 76 
angeordnet, der die mb'gliche Schwenkbewegung 
des einen Verstellelementes 64 urn den Fixpunkt 
68 zwischen zwei Anschlagpunkten 77 und 78 be- 

75 grenzt. 

Die beiden Verstellelemente 63 und 64 stehen 
in der Ruhesteilung gemafl Fig. 11 annahernd pa- 
rallel, jedoch leicht spitzwinklig zueinander und bil- 
den zusammen mit dem angelenkten DistanzstOck 

20 71 und den Fix- bzw. Schwenkpunkten 67, 68 ein 
Trapez, das zwischen den Anschlagpunkten 77, 78 
des Anschlages 76 bewegbar ist. Die Anschlag- 
punkte 77, 78 werden zweckma*j3igerweise mit Hilfe 
von einstellbaren Schrauben gebildet. 

25 Die beiden Verstellelemente 63, 64 sind vor- 
zugsweise Kolben-Zylindereinrichtungen, wobei die 
Zylinder mit ihren den Kolbenstangen 79, 80 abge- 
wandten Enden an den Fix- bzw. Schwenkpunkten 
67, 68 angelenkt sind. 

30 Das eine Verstellelement 64 bzw. die entspre- 
chende Kolben-Zylindereinrichtung trsLgt am freien, 
teleskopierbaren Ende 70 ein Lagerstuck 81, wel- 
ches den Nadeltrager 62 frei schwenkbar tragt. Mit 
seiner Achse 82 ist der Nadeltrager 62 im Lager- 

35 stuck 81 in Achsrichtung verschiebbar. Ferner be- 
aufschlagt eine sich am Lagerstuck 81 abstutzende 
Feder 83 den Nadeltrager 62, so da/3 dieser von 
der Feder 83 in eine Grundstellung verschoben 
wird, aus dieser Grundstellung gegen die Kraft der 

40 Feder 83 aber reiativ zur senkrecht zur Achse 82 
stehenden Achse 84 des Verstellelementes 64 bzw. 
der entsprechenden Koiben-Zylindereinrichtung 
verschiebbar ist. Der Nadelgreifer kann mit seinem 
Nadeltrager 62 daher bei Zugbeanspruchung am 

45 WerkstOck 3 auftretenden Verformungen oder La- 
geanderungen auch in seitlicher Richtung folgen. 

Der Nadeltrager 62 ist schliejSlich uber Arme 
bzw. eine von diesen gebildete Gabel auch mit 
dem Distanzstuck 71 verbunden, welches am freien 

so Ende 69 des anderen Verstellelementes 63 bzw. an 
der Kolbenstange 79 der entsprechenden Kolben- 
Zyllndereinrichtung in einem Gelenk 86 angelenkt 
ist. Die Lage des freien Endes 69 des Verstellele- 
mentes 63 bzw. die jeweiiige Lage des Gelenkes 

55 86 bestimmt daher auch die Stellung und Neigung 
des Nadeltragers 62 und seiner Nadeln 61. Eine 
durch das Verstellelement 63 bewirkte Lageande- 
rung des Gelenkes 86 bewirkt eine entsprechende 
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Lageanderung bzw. Neigung des Nadeltragers 62 
und der Nadeln 61. 

Begrenzt wird die mogliche Verstellung und 
Lageanderung des Gelenkes 86 durch eine Gabel 
87 am freien Ende 70 des Verstellelementes 64. 
Die Gabel 87 dient als Anschlag fUr das Distanz- 
stUck 71, welches gem^B Fig. 11 in einem Schlitz 
der Gabe! 87 liegt. 

Die Zylinder der beiden Verstelleiemente 63 
und 64 sind getrennt ansteuerbar, so dafl auch die 
beiden Kolbenstangen 79, 80 einzeln oder gemein- 
sam verstelibar sind. Ausserdem ist der Hub der 
beiden Kolbenstangen 79, 80 verschieden und 
schliefilich ist die Ansteuerung der Verstelleiemen- 
te 63, 64 auch derart, 6aB sich die Kolbenstangen 
79, 80 unterschiedlich schnell bewegen konnen. 
Hierzu sind in den Druckversorgungsleitungen fur 
die Verstelleiemente 63, 64 erforderliche Drossel- 
und Steuerelemente vorgesehen, die grundsatzlich 
bekannt sind. 

Zum Obernehmen eines WerkstUckes 3 von 
der verfahrbaren Heizeinrichtung 6 werden die Na- 
deln 61 am Nadeltrager 62 von unten nach oben in 
das WerkstUck 3 gedrUckt, woraufhin die Koiben- 
stange 79 des Verstellelementes 63 geringfOgig 
eingefahren wird, so dafl der Nadeltrager 62 urn 
die Achse 82 entgegen dem Uhrzeigersinn 
schwenkt und ferner der Nadeltrager 62 zusammen 
mit dem ihn tragenden Verstellelement 64 in Fig. 
11 nach links bewegt wird. Das Einnadeln erfolgt 
somit durch Ausfahren der Kolbenstangen 79, 80 
und anschliel3endes Einziehen der Kolbenstange 
79. 

Sobald das WerkstUck 3 eingenadelt ist, wer- 
den beide Kolbenstangen 79, 80 eingefahren, bis 
das Verstellelement 64 am Anschlagpunkt 78 des 
Anschlages 76 an einer Weiterbewegung gehindert 
wird. Der notwendige Hub der Kolbenstange 79 Ist 
insgesamt bei jedem Arbeitsgang gro/ter als der 
der Kolbenstange 80. 

Zum Abgeben des WerkstUckes wird wiederum 
der Nadeltrager 62 mit Hilfe des Verstellelementes 
63 verschwenkt und ferner werden beide Kolbenst- 
angen 79, 80 soweit eingefahren bzw. wieder aus- 
gefahren, dafl das jeweils gewUnschte Niveau er- 
reicht wird. 

Der Rahmen 37 an der verfahrbaren Heizein- 
richtung 6 ist zweckmSOigerweise an das Einnadeln 
des WerkstUckes 3 durch den Nadeltrager 62 an- 
gepaflt. Er weist hierzu gemafi Fig. 9 aussen an 
seinem Umfang Ausnehmungen 89 auf. Diese Aus- 
nehmungen 89 verleihen dem Rahmen 37 eine 
rechenartige Kontur und ermoglichen es den Na- 
deln 61, in den Werkstoff des WerkstUckes 3 in 
geringem Abstand von dessen Aussenkante einzu- 
dringen. Hierzu greifen die Nadeln zunachst durch 
das WerkstUck und liegen dann mit ihren Spitzen 
im Bereich der Ausnehmungen 89. 



Greifeinrichtungen 10 und 11 bzw. Nadelgreifer 
60 sind in der Formstation 5 an alien Seiten des 
WerkstUckes 3 angeordnet, wobei die Nadeltrager 
62 in insgesamt drei, sich zugleich Uberschneiden- 

5 den Richtungen X, Y und Z bewegbar sind. 

Der Nadelgreifer 9o gemafl den Fig. 12 und 13 
weist nur ein teleskopierbares bzw. in seiner Lange 
veranderbares Verstellelement 91 und nicht zwei 
Verstelleiemente wie der Nadelgreifer 6o auf. Das 

w Verstellelement 91 ist vorzugsweise wiederum eine 
Kolben-Zylindereinrichtung. An seinem einen, axial 
in Richtung des Doppelpfeiles a (Rg. 13) versteil- 
baren Ende 92 tragt das Verstellelement 91 eine 
oder mehrere Nadeln 93, die gegenUber der Achse 

75 94 der die Bewegung bewirkenden Kolbenstange 
95 in Spannrichtung abgewinkelt ist Ein eingena- 
deltes WerkstUck kann sich daher nicht selbsttatig 
losen. 

Das Verstellelement 91 ist an seinem zweiten 

20 Ende 96, d.h. am unteren Ende der Zylindereinrich- 
tung 97 urn eine Achse 98 verschwenkbar gelagert. 
Nahe bei dem unteren Ende 96 ragt ferner ein Arm 
99 von der Zylindereinrichtung 97 weg und weist 
ein Einstellelement 1oo auf. 

25 Das Verstellelement 91 kann urn seine Lager- 
stelle bzw. urn die bodenseitig angeordnete Achse 
98 Schwenkbewegungen auf Formwerkzeuge 1o1 
und 1o2 zu und von diesen weg ausfUhren. Als 
Antrieb hierfur dient ein aufblasbarer und entleer- 

30 barer Schlauch 1o3 sowie ein Ruckstellelement 
1o4 z.B. in Gestalt einer Druckmembran 1o4, die 
an dem Arm 99 angreift. 

Der als Schwenkantrieb fur das Verstellelement 
91 dienende Schlauch 1o3 liegt einerseits am Ver- 

35 stellelement 91 an und stUtzt sich andererseits am 
unteren Formwerkzeug 1o2 ab und ist vorzugswei- 
se auch dort befestigt. Der Schlauch 1o3 ist ein 
SchlauchstUck und kann beliebige LSnge besitzen, 
so da/3 er nicht nur an einem einzigen Verstellele- 

40 ment 91 anliegt, sondern an mehreren und gegebe- 
nenfalls sogar an mehreren Seiten des Formwerk- 
zeuges 1o2. 

Das Verstellelement 91 ist im wesentlichen ste- 
hend nahe am Umfang 1o5 des unteren Formwerk- 

45 zeuges 1o2 angeordnet und nur innerhalb eines 
geringen Winkelbereiches verschwenkbar, wie aus 
Fig. 13 entsprechend den beiden Darstellungen in 
ausgezogenen bzw. in gestrichelten Linien hervor- 
geht. Der Hub in Schwenkrichtung wird begrenzt 

50 durch die Druckmembran 1o4, bei der es sich z.B. 
auch urn einen Gummipuffer o. dgl. handeln kann, 
• sowie durch das Einstellelement 1oo am Arm 99, 
welches mit der Druckmembran 1o4 bei der Ein- 
stellung des Schwenkhubes zusammennwirkt. 

55 Die Nadel 93 steht mit ihrer Spitze in der 

Einnadelposition gemafl Fig. 12 von den Formwerk- 
zeugen 1o1 und 1o2 leicht weggeneigt Die Lage- 
rung des unteren Endes 96 des Verstellelementes 
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91 und die Anordnung 
erfolgen beispielsweise an einer Grundplatte 1o6 
des unteren Formwerkzeuges 1 o2. 

Der Schlauch 1o3 kann in einer Ausnehmung 
1o7 am Umfang 1o5 des unteren Formwerkzeuges 
1o2 teilweise versenkt angeordnet sein. Die An- 
steuerung und Versorgung des Schlauches 1o3 mit 
einem Druckmedium sind in den Figuren nicht dar- 
gestellt, da es sich hier urn grundsatzlich gelaufige 
Elemente handeit. 

Die Erfindung ist nicht auf die in den Figuren 
dargestellten AusfUhrungsbeispiele beschrankt, da 
noch mannigfache Abwandlungen vorgenommen 
werden konnen, ohne von dem grundsatzlichen 
Erfindungsgedanken abzuweichen. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung mit einer Heizstation und einer 
Formstation zum Herstellen eines Formteiles 
aus einem flachigen, dreidimensional verform- 
baren, einlagigen Oder mehriagigen WerkstUck. 
das thermoplastischen Kunststoff enthalt, da- 
durch gekennzeichnet, 

a) da/J in der Heizstation ( 4 ) mindestens 
eine Heizeinrichtung ( 6 ) angeordnet ist 
und 

b) da/J mindestens eine Heizeinrichtung (6) 
zugleich als Trager und Transporteinrich- 
tung fQr das Werkstuck (3) in die Formsta- 
tion (5) bewegbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei Heizeinrichtungen (6, 7) 
vorgesehen und auf unterschiedliche Arbeits- 
temperaturen einstellbar sind. 

3. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, datf die obere Heizeinrichtung (6 ) als 
Trager zum Transport des zu verformenden 
Werkstuckes ( 3 ) aus der Heizstation ( 4 ) in 
die Formstation ( 5 ) verfahrbar ist. 

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens eine der beiden 
Heizeinrichtungen (6,7) eine elektrisch beheiz- 
bare Kontaktheizplatte (18,19) umfatt und da/3 
in der Kontaktheizplatte (18,19) an deren Kon- 
taktflache ( 20 ) endende Stromungskanaie (24 
) fUr Luft angeordnet sind. 

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 die Stromungskanaie (24) in der 
unteren und/oder oberen Kontaktheiz- platte 
(18,19) mit erhitzter Luft beaufschlagbar sind. 



nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stromungskanaie (24) in der 
unteren und/oder oberen Kontaktheizplatte (18, 
5 19) an einen Uberdruck-AJnterdruckerzeuger 

(26 ) angeschlossen sind. 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 

10 zeichnet, daJ3 die untere Heizeinrichtung(7) ei- 

nen am Rand (32) des zu erwarmenden Werk- 
stuckes (3) anliegenden und den Rand ( 40) 
vor Erwarmung schutzenden Rahmen ( 33 ) 
aufweist und/oder da/3 die obere Heizeinrich- 

75 tung (6) einen derartigen Rahmen ( 37 ) auf- 
weist. 

8. Vorrichtung nach einem Oder mehreren der 
vorhergehenen AnsprQche, dadurch gekenn- 

20 zeichnet, dafl das zu erwarmende Werkstuck 
(3, 3') in der Heizstation (4 ) auf einem perfo- 
rierten Transportband ( 12 ) ruht. 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
25 vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl ein Heiflluftverteiler (31) und/oder 
ein Sammler (36) auf der Kontaktflache (20) 
der Kontaktheizplatte (18, 19) der Heizeinrich- 
tung (6, 7) angeordnet ist. 

30 

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der HeiBluftverteiler (31) 
und/oder der Sammler (36) eine Fiitermatte ist. 

35 

11. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Heizeinrichtung ( 7 ) aus 
einer die Kontaktflache (20 ) aufweisenden, 

40 dUnnwandigen metallischen Platte ( 21 ), einer 
elektrisch heizbaren Heizfolie (22 ), einer wei- 
teren metallischen Platte ( 23 ), wobei die 
Heizfolie (22) zwischen den beiden Platten (21 , 
23) angeordnet ist, Stromungskanaie (24) fur 

45 erhitzte Luft und/oder Luft mit Unterdruck / 
Oberdruck und gegebenenfalls einer KOhlein- 
richtung (38) besteht. 

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
so vorhergehenden AnsprUche, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 die Kontaktheitsplatten (18, 19) 
nach dem Schiie/ten der Heizeinrichtungen (6, 
7) beim Schrumpfen des zwischen ihnen be- 
findlichen WerksQckes (3o) nochmais aufeinan- 

55 der zu bewegen. 

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
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zeichnet, dafl die Kontaktheizp(atten(18, 19) auf 
Federn gelagert sind. 

14. Einrichtung zum Obernehmen und Halten eines 
flachigen WerkstQckes, insbesondere in Ver- 5 
bindung mit einer Vorrichtung nach einem Oder 
mehreren der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 sie mindestens 
eine bewegbare Greifeinrichtung (1o,11)-in Ge- 

stalt je eines Nadelgreifers (6o, 9o) mit minde- 10 
stens je einer Nadel (61, 93) umfaflt. 

15. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, 6aB jeder Nadelgreifer (60) min- 
destens einen NadeltrSger (62) mit einer meh- 75 
reren Nadeln (61, 93) sowie mindestens ein 
Verstelielement (63, 64,91) umfaltt. 

16. Einrichtung nach Anspruch 14 und/oder 15 
.dadurch gekennzeichnet, dafl als Verstellele- 20 
mente (63, 64) zwei Koiben-Zyiindereinrichtun- 

gen vorgesehen sind. 

17. Einrichtung nach einem Oder mehreren der 
AnsprUche 14-16, dadurch gekennzeichnet, 25 
6aQ die Nadeltrager (62) langs der Kanten des 
WerkstUckes (3) bewegbar sind. 

18. Einrichtung nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 14-17, dadurch gekennzeichnet, 30 
da/3 die Nadeltrager (62) verschwenkbar am 
freien Ende (70) des einen Versteilelementes 

(64) angeordnet sind. 

19. Einrichtung nach einem oder mehreren der 35 
vorhergehenden Anspruche 14-18, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 der das WerkstOck (3) 
randseitig tragende Rahmen (37) aussen an 
seinem Umfang (88) rechenartige Ausnehmun- 

gen (89) aufweist. to 

20. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprUche 14-19, dadurch 
gekennzeichnet, dafl mindestens ein Schlauch 
(1o3)/Schlauchst0ck als Antrieb fGr das Ver- 45 
stellelement (91) vorgesehen ist. 

21. Vorrichtung nach einem oder mehreren dervor- 
hergehenden Anspruche 14 - 2o, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 der Schlauch / Schlauch- 50 
stack (1o3) einerseits am Verstelielement (91) 
anliegt und sich andererseits an einem Forrri- 
werkzeug (1o2) abstUtzt. 
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